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Verpackungsvorrichtung und Verpackungsverf ahren 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Verpackungsvorrichtung 
und insbesondere auf eine Maschine zum thermischen Formen 
eines Behalters aus einero ersten Folienmaterial und zum Auf- 
siegeln einer zweiten Schicht aus Folienmaterial auf den offenen 
Behalter. 

Es ist bekannt^ Verpackungen durch Warmverformung einer ersten 
Folie zur Bildung eines offenen Behalters .herzustellen, der 
dann durch Auf bringen einer zweiten Schicht aus Folienmaterial 
iiber seine Offnung und durch Versiegeln, beispielsweise Hei/3- 
siegeln verschlossen wird.. Die Verpackung kann in irgendwelchen 
Arten von bekannten Verpackungsmaschinen mit einem inerten 
Gas gefiillt werden, das vor dem Siegelvorgang, jedoch nach 
dem die Luft entfernenden Evakuieren der Verpackung eingebracht 
wird, 

GemaB der Erfindung wird vorgeschlagen , den siegelnden Ver- 
schlieBvorgang mit einem Gasspulvorgang zu kombinieren, v/odurch 
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die unerwunschte, sauerstof f haltige Luft mittels eines Stroms 
elnes inerten Gases, der vor dem abschliefienden VerschlieBen 
in den Behalter gepiimpt wird, entfernt wird, 

Vorzugsv/eise wird das inerte Gas wahrend Oder unmittelbar nach 
einem teilweisen VerschlieBen des Behaiters durch Siegeln ein- 
gebracht, und dann wird auf den teilweise verschlossenen Be- 
haiter ein AuBehdruck aufgebracht, um einen Teil des iin Behal- 
ter verbleibenden inerten Gases vor Beendigung des Siegelvor- 
ganges zu entfernen. 

Vorteilhafterweise werden die BehSlter schrittweise durch eine 
Siegelstation bewegt, so dafl das spulende Gas in den offenen 
Oder teilweise versiegelten Behalter eingebracht werden kann, 
wahrend dieser stationar. gehalteh wird. Noch bessere Ergebnisse 
lassen sich erzielen, wenn man das spulende Gas aus dem zu 
schlieBenden Behalter austreten und durch einen oder mehrere 
der ankommenden, danach zu schlieBenden Behalter strSmen laBt. 

Die Erfindung betrif ft eine Vorrichtung mit einer Einrichtung 
zur Zufuhr eines ersten Foliehmaterials, einer Einrichtung zum 
Warxaverformen des ersten Folienmaterials zu mindestens einer 
Reihe von offenen Schalen Oder Behaltern, die entlang einer 
Arbeitsbahn bewegbar sind, einer Einrichtung zur Zufuhr einer 
zweiten Folie entlang eines Bahnbereiches, der im wesentlichen 
parallel zu, jedoch im geringen Abstand von den oberen Flachen 
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der Behalter verlauf t sowle elner Einrichtung zum Siegeln 
mindestens der Vorderkanten tuid des groBeren Teils der Seiten- 
kanten der Behalter mit der zwelten Folie. Diese Vorrichtung 
zeichnet sich dadurch aus, daB die Siegeleinrichtung Siegel- 
elemente entsprechend mindestens der vorderen Kanten der 
Behalter sowie Siegelelemente enthalt, die sich entlang der 
Seitenkanten der Behalter und uber eine Lange mindestens gleich 
der jedes Behalters erstrecken, daB sich oberhalb der Arbeits- 
bahn in Forderrichtung vor der Siegeleinrichtung eine zweite 
Folienfuhrung dicht tiber der Arbei.tsbahn und in einem Abstand 
von der Vorderkante der Siegeleinrichtung bef indet^ der im 
wesentlichen gleich der Lange von zwei Behaltern ist und daB 
eine aus einem Rohr bestehende Gaszuf vihrleitung parallel zu 
jeder Reihe von Behaltern verlauf t und eine piisen5f f nung 
aufweist, die jeder Behalterreihe zugcordnet ist und sich 
nahe, jedoch in Bewegungsrichtung hinter der Vorderkante der 
Siegeleinrichtung befindet, wobei jedes Rohr die Lange von im 
wesentlichen zwei der- Behalter hat. 

Die Erfindung be tr if ft ferner ein Verpackungsverf ahren^ bei 
dem ein erstes Folienmaterial zur Herstellung mindestens einer 
Reihe von offenen Behaltern oder Schalen warm verformt wird, 
die Behalter entlang einer Arbeitsbahn bewegt und mit dem zu 
verpackenden Gut gefiillt werden, eine zweite Folie zum Siegeln 
der Behalter entlang eines Bahnbereiches zugefuhrt v/erden, der 
im wesentlichen parallel zu und etv;as oberhalb der Behalter 
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verlauft^ cilpdestens die Vorderkante und der groBere Teil der 
Seitenkanten der Behalter mit der zwelten Folie versiegelt 
warden/ wobei* gleichzeitig die Siegelung der unmittelbar vor- 
her behandelten Behalber beendet: wird, und die Behalter mit 
einem inerten Gas gespult werden, wenn ihxfe Vorderkanten ge- 
siegelt sind iind gleichzeitig diejenigen Behalter mit inertem 
Gas gespult werden, die sich in Bewegungsrichtung unmittelbar 
hinter den gencinnten Behaltern befinden. 

Ein -wesentlicher Vorteil der er£indungsgemaBen Verpackungsvor- 
richtung besteht darin, daB die Behalter vor dem Einbringen 
des inerten Gases nicht evakuiert zu werden brauchen. 

Vorzugsweise ist in Bewegungsrichtung hinter der SchlieBstation 
eine Verpackungstrennstation vorgesehen, so dafl die einzelnen, 
versiegelten Verpackungen vor der Verteilung voneinander ge- 
trennt bzw. auseinandergeschnitten werden kdnnen. 

Als bespnders zweckm^Big hat sich f lir die Station zur Warm- 
verformung die Verwendung von Inf rarotheizungen erwiesen, Der 
Formkopf kann zweckmSBigerweise ohne Unterstiitzung durch einen 
Zapfenk5rper arbeiten, d.h. die Folie wird in einer Matrize 
vakuumverformt, ohne daB eine Patrize benutzt wird. 
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Das sptilende, inerte Gas kann mittels f la.cher Rohren eingebracht 
werden, die sich in Richtung der BehMlterzufuhrung zwischen 
den obereri Kanten der Behalter und der f lach konvergierenden 
oberen Folie erstrecken. 

Vorzugswelse werden die Behalter durch Warmverformung eines 
Laminates aus einer Sperrschicht zwischen einer Verstarkungs- 
schicht und einer heiBsiegelbaren Schicht hergestellt, wobei 
sich die heiBsiegelbare - Schicht an der der Matrize abgewandten 
Seite befindet. Zur Erzielung eines starren BehMlters bzw. 
einer starren Schale kann das Laminat beispielsweise eine StSrke 
vdh 120 bis SOO^iinun haben*. 

Die obere; heiBsiegelbare Tolie kann aus Polyathylen, die Sperr- 
schicht aus einer Polyvinylalkoholfolie und die verstarkende 
Schicht aus Polyvinylchlorid bestehen. Das obere Laminat kann 
ein dreiteiiiger Aufbau aus Polyathylen als heiBsiegelbare 
Folie, Aluminium als Sperre fUr Luft und Licht sowie Zellophan 
R.T.M, Oder Polyesterfolie als SuBeres Grundsubstrat sein. 

Die Erf indung wird im folgenden anhand der ein Ausf uhrungs- 
beispiel zeigenden Figuren naher erlautert. 

Fig. 1 zeigt schematisch in einer Seitenansicht eine Verpackungs- 
vorrichtung gemMB der Erfindung. 
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Fig. 2 zeigi: im einzelnen die Gasspul- und Siegelstation aus 
Fig. 1.. . 

Fig. 3 zeigt in einer Draufsichi: die Siegelstation gemaB Fig. 2. 

In der Vorrichtung gemaB Fig. 1 befindet sich auf einer Rolle 1 
ein Vorrat von durch Klebstof f laminierter Polyvinylchlorid/Poly 
vinylalkohol/Polyathylen-Folie 2, die ubeir eine Spanneinrichtung 
3 einer Hauptf lihrrolle 4 zugeleitet wird^ von der die Folie zu 
einer mit Infrarotstrahlung arbeitenden Heizstation 5 gelangt, 
die Heizelemente und Reflektoren enthcllt:, zwischen denen sich 
die Folie 2 hindurchbewegt. Die Heizstation 5 erweicht das 
Folienmaterial 2, das dann schrittweise zu einer Warmverfor- 
mungsstation 7 gelangt, wo das Folienmaterial unter Verwendung 
von wassergekUhlten Matrizen 31 zu Behaltern der gewUnschteii 
Form verformt wird. Die fur diesen Verformungsvprgang erforder- 
liche Zeit bestimmt den Arbeitszyklus der Vorrichtung, Eine 
wassergekuhlte, obere Platte 6 in der Warmverformungs station 
dient zum Kiihlen der Infrarot-Heizelemente bei einer Unter- 
brechung, da diese Heizelemente nach links in eine Stellung 
unmittelbar oberhalb der gekuhlten Platte bewegt werden. 

Die untere Warmverformungsmatrize 31 wird beim Anheben unter 
Druck abgedichtet, um einen Unterdruckraiim zu bilden, der den 
Vakuumformvorgang unterstiitzt. Es ist auch mSglich, die Warm- 
verformung durch einen Oberdruck von oben statt duirch einen 
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von unten angelegten Unterdruck einzuleiten, falls die Vor- * 
richtung entsprechend abgewandell: wird. Aus da?: Warraverformungs- 
station 7 werden die Behalter wiederum schrittweise durch einen 
Fullbereich 8 bewegt, wo das zu verpackende Gut von Hand in 
die entsprechenden Behalter oder Schalen eingebracht wird, 

Aus der Fullstation 8 gelangen die Behalter zu einer Gasspiil- 
und SchlieBstation 9^ in der eine wassergeklihlte obere Platte 
34 mit einem HeiBsiegelrahmen und ein unteres Gegendruck- 
element 32 vorgesehen sind. 

In der SchlieBstation 9 wird eine zweite Folie^ in diesem Fall 
ein Laminat aus einer Polyesterf olie und einer Polyathylen- 
folie mit einer Zwischenlage aus Aluminium in Eingriff mit 
den offenen^ nunmehr gefiillten Behaltern gebracht und durch 
die in Fig. 3 gezeigte Siegelanordnung gesiegelt, so daB sowohl 
eine sich quer zur Bahn der Behalter an deren Vorderkanten 
erstreckende SchweiBnaht 11 als auch eine Anzahl sich in 
Langsrichtung erstreckender SchweiBnahte 12, die die inneren 
Behalter trennt und die seitlichen Rander der auBeren Behalter 
bildet, hergestellt v/ird. 



Wahrend des Siegelvorganges wird nicht nur die Gruppe von Be- 
haltern 13 teilweise durch Siegeln entlang dreier Seiten, sondern 
auBerdem auch die vierte Seite jedes vorher teilweise versiegel- 
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-ten Behal-tei:^ 23 verschweifit, um die Verpackung vollstandig 
zu schliefien. AuBerdem wird wahrend des Texl*-Schliefivorganges 
fur die Behalter 13 durch die Rohren 14 ein inertes Spulgas 
zugefuhrt:, das. die unervmnscht:e lauft: aus den Behaltern 1 3 ent- 
fernt:, um sicherzustelleh, daB der Innenraum der Behalter 
'prak1:lsch sauers1:b£££rel 1st:. WMhrend also die BehSltier 13 
geni&B Fig. 3 tellweise geschlossen sind und mifc inertem Gas 
gespiilt und ge£ullt werden, werden die zuvor geslegelten Be- 
halter 23 vollstiSndig verschlossen. 

Die zweilie Folie 10 wird den BehSltern fiber eine Fiihrrolle 37 
zugeleit:et, die sich in geringeiu lU3stand oberhalb der Bewegungs 
bahn der ers1:en Folie und, bezogen axif die Bewegungsrlchtung , 
in einem Abst:and von etwa zwei Behcllterlangen hintier dem Quer- 
tell des Siegelkopfes 34 befindet. Die Rolle 37 bildet einen 
Bahnbereich fiir die zweite Folie, der im wesentlichen parallel 
zu und in einem geringen Abstand fiber der Bewegungsbahn ver- 
lauft:, und dleser Bahnbereich dient: dazu, das spQlende Gas aus 
den Behaltern 13 fiber die BehSlt.er 15, die sich in Bewegungs- 
richtung unmittelbar hinter den Behaltern 13 befinden, in die 
imgebende Luft zu leiten. 

Der . gespiiltie Sauerstoff kann fiber den. nachst:£olgenden Satz von 
Behait:ern 15 austreten, so daB diese Behaiter 15 einem anfkng- 
lichen Spulvorgang unterworfen werden. 
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Wie die Figuren 2 und 3 zeigen, warden die verschiedenen Gas- 
spUlrohre 14 «iber einen Verteilblock 16 ypn drei einzelnen 
ZufUhrrohren 17, 18 und 19 gespeist. Jedes dieser drei Rohre 
hat ein eigenes Steuerventil sowie einen Str6mtmgsmesser 20, 
21 bzw. 22 zur Anzeige der Stromungsrate des inerten Gases zu 
dem entsprechenden Spulgasrohr 14. 

Aus dem Ende jedes Spulgasrohres 14 tritt kontinuierlich SpGl- 
gas aus, und die Anordnung der Rohre 14, die sich entlang der 
beiden Sat^e von Behaltern 13, die gerade versiegelt werden, 
und von Behaltern 15, die an der Siegelstation ankonimen,. er- 
streckt, stellt sicber, daB das austretende Sptilgas durch die . 
Behalter 13 und 15 strorat, um so einen zweistufigen Spulvor- 
gang zu ermoglichen. Der Satz von Behaltern 15 wird zunachst 
teilweise gesptllt und dann, wenn er an der Stelle 13 gemaB 
Fig. 3 anlangt, intensiver mit dem Gas gespiilt. 

Um den Spulvorgang zu unterstutzen, wird die obere Folie 10, 
nachdem die BehSlter 13 in die nSchstfolgende Lage 23 gemaB 
Fig. 3 gelangt sind, nach unten gedrUckt, bevor das abschlieBende 
VerschlieBen der Behalter wShrend des nachsten Zyklus der Ver- 
schlieBstation 9 erfolgt. Auf diese Weise wird ein Aufblahen 
der Verpackungen vermieden und ein Tell des Spiilgases heraus- 
gedrackt, so daB die Menge des unerwttnschten Gases, die in der 
fertigen Verpackung verbleibt, verringert wird. 

409848/0296 
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Durch die Veirwendung von Infrarotheizimg an der Heizstaizlon 5 
wird eine au^reichende xind glelchmaBlge Durchdringung des unte- 
ren liamlnates ' durch Strahlungswarme sichergestellt. 

Nach dem Austrltt: aus der Trenristatlori 24 gelangen die Behalter 
25 auf eine Ziifuhrrutsche 26 Oder einen Forderer, und das Ab- 
fallmaterial 27 wird eiher Schneidstation 28 zugeleitet, wo 
es zerschnitten und in einen SaromelbehSlter 29 befordert: wird, 
,von dem aus es beispielsweise mittels eines Gasstroms rUckge- 
fuhrt werden kann. 

Die Zuf ialireinrichtung fur die pbere Folie 10 enthalt eine 
spannungsabhangige Rollenanordnung 30, die aus einer Spann- 
rolle und festen Rollen besfceht, so daS die' Geschwindigkeit 
der Abgabe der Folie 10 gestieuert. werden kann. 

Die Haiarize 31 bzw. die Aufnahiae£orm und die untere Anordnung 
von Hei&siegelstiangen werden in der Senkrechten synchron auf- 
warizs und abwSrts bewegt, da sie an einem gemeinsamen Trager 
befesUgt: sind, der von eiher pneumatischen Antriebseinrichtung 
angehoben und abgesenkt wird^ In jedem Fall bleibt der obere 
Kopf, d.h. die Ktihlplatte 6 . an der Warmverformungsstation und 
die obere Siegelstangenanordnung 34 bezUglich des sich bewegen- 
den unteren Kopfes stationer. 
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Wie Fig. 2 zeigt, haben die Spiilgasrohre 14 eine- verhSltnis- 
inaBig geringe Hohe, so daB die Seitenkanten jedes Behalters 
mit der oberen Folienschicht 10 durch Siegelting verbunden war- 
den konnen, wahrend die Spulgasrohre 14 weiterhin jeweils in 
die Mitte des Behalters 13 hineinragen. 

Durch zeitliche Steuerung erf olgt das Anheben und Absenken von 
Matrize 31 und Siegelkopf 32 gleichzeitig, so daB eine wesent- 
lich ISngere Verweilzeit des Siegelkopfes erreicht wird, als 
dies sonst moglich ware, wodurch die Siegeltemperatur abge- 
senkt warden kann. Dadurch werden komplizierte, exakt arbeiten- 
de Tamperatursteuerungen vermieden. Die verschiedenen Arbeits- 
ablaufe in der Vorrichtung werden mittels eines mechcinischen 
Programmgebers zeitiich gesteuart, der pneumatische Steuer- 
ventile und Kolben antreibt. 

Die Spannungs steuerung 30 fiir die obere Folie verwendet aina 
Spannrblle und zwei feste Rollen, um eine Bremse (nicht gezaigt) 
zu stauern, die auf die Hauptvorratsrolle 35 arbeitat. 

Eine ganaue Ausrichtung der oberen Folie mit den Behaltern 
wird mittels einer Fotozelleneinrichtung 33 erreicht, die die 
Bewagungsbahn von speziell auf die Folie aufgedruckten Aus- 
richtpunkten abtastet. Wenn ein Ausrichtpunkt die Fotozellen- 
einrichtung 33 erreicht, bewegt sich eine Klemmstange 36 nach 
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unten, um die Zufiihr der Folie 10 zu unt:erbrechen , wodurch 
diese Folie lO auf die Behalter 13 gespannt wird, um teilweise 
mit ihnen 'durch* HeiBsiegelung verbunden zu werden. 

Gegebenenf alls keunn. die Warmverformung auch durch eine anf Sng- 
lich wirksame, mit: der Matrize zusamraenarbeitiende Patrize er- 
reicht werden. 

In der dargesliellten Anordnung kann die Form iind die Tiefe der 
Behaiter sehr einfach dadurch verSndert: werden, daB mem die 
verwendete Mat:rlze 31 entfernt und durch eine andere Matrize 
mit gewiinschter Form ersetzt. 

Es ist auBerdem moglich, die GasspOlrohre 14 beziiglich der 
Lange der BehSlter oder Schalen 13, 15 zu verlangern, so daB 
sich ein Spiilvorgang von mehr als zwei Stufen ergibt. 



A09848/0296 



- 13 - 



2419682 



Anspruche 

Verpackungsvorrichtung mit einer Einrichfcung zur Zufuhr 
elnes ersten Follenioaterials , elner Einrichtung zur Warra- 
verformung des ersten Folienmaterials, um mlndesiiens eine 
Relhe von Behaltem herzxistiellen, die entlang exner Arbeit.s 
bahn* bewegt: werden, rait: elner FollenfOhrung zur Zufuhr 
elnes zwel-ten Folleninat:erlals zu und uber den Behaltern, 
das mit den Behaltern d\irch Siegelting verblndbar ist, 
mlfc elner Leltiung zum Elnbrlngen von Iner-tem Gas In elnen 
BehSlter sowle mil: elner Einrichtung zum Slegeln der Be- 
hS.li:er, dadurch gekennzelchnet, daB die Slegelelnrlchtung 
(9) Slegelelemenfce, die mlndestens den Vorderkanten der 
BehMlter (13) entsprechen sowle welter e Siegelelemente 
au£welst, die slch entlang der Seltenkanten der Behalter 
(13) i!ber elne LSnge« die mlndestens glelch der Lange 
jedes Behalters 1st, erstrecken,* daB die zwelte Pollen- 
fUhrung (37) oberhalb der Arbeitsbahn und bezogen auf 
die Bewe^ungsrlchtung vor der Slegelelnrlchtung (9) llegt 
und elnen gerlngen Abstand von der Arbeitsbahn hat sowle 
von der FSrderkante der Slegelelnrlchtung elne Entfernung 
hat, die Im wesentllchen glelch der Lange von zwel Be- 
haltern 1st, und daB die Gaszufuhrleltung die Form elnes 
Rohres (14) hat, das slch parallel zu jeder Relhe von Be- 
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haitern (15 ^ 13) erstreckt iind eine Austrittsof f nung auf- 
wel^t:, die der jeWelllgen BehSlt:erreihe zugeordnefc ist 
und slch'hahe 'der Vorderkaziiie der. Siegeleinrichtung (11) , 
jedoch, bezogen aiif die Bewegxingsrichtung, hinter dieser 
befinde^, wobei jedes Rohr (14) eine Lange hatt , die im 
wesen^lichen gleich der doppelten Lange eines Behaiters 
(13) ist. 

Vorrichtung nach Anspruch l^.dadurch gekenhzeichnet, daB 
sich dsts Oder die Gaszufuhrfohre (14) in Bev/egungsrichtung 
von der Vorderkante des Siegelelementes (11) uber eine 
Strecke von mehr als zwei Behalterlangen nach hinten er- 
stxeckeh* 

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
nety daB die zweite Folienf iihrung (37) bezogen auf die 
Bewegungsrichtxing in einem Abstand von mehr als zwei Be- 
halterlangen hiJater den Siegelelementen (11) fur die Vorder 
kanten angeordnet ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB das oder die Gaszufiihrrohre (14) ab- 
geflachte obere und untere FlSchen haben. 
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Vorrichtung nach elnem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Siegeleinrichtung (9) einen ersten, 
oberhalb der Arbeitsbahn angeordneten Siegelkopf . (34) auf- 
welsi:, der an seiner unteren Flache fiir jede Reihe von 
Behalter n ' erwSrmte , hervor s tehende Elemente (12) ent- 
sprechend den Seitenkanteh der Reiheri von BehSltern sowie 
ein querverlauf endes, erwairmtes, hervorstehendes Siegel- 
element (11) fiir die Vorderkante aufweist, das sich nahe 
den bezogen auf die Bewegungsrichtung vorn liegenden Enden 
der erwarmten Bereiche (10) befindet:, daB die Siegelein- 
richtung (9) einen unterhalb der Arbeitsbahn bef indlichen, 
mit dem ersten Siegelkopf (34) f luchtcnden zweiten Siegel- 
kopf (32) enthait, an dessen oberer FlSche hervorstehende 
Bereiche entsprechend den hervorstehenden Elementen des 
ersten Siegelkopf es vorgesehen sind^ und daB der nicht aus 
den Elementen (11, 17) bestehende Teil des ersten Siegel- 
kopfes (34) gekuhlt ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnetr daB 
der zweite Siegelkopf (32) und das untere Warmverformungs- 
element (32) auf einer gemeinsamen Halterung befestigt 
sind, die mit einem Antrieb verbunden ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichriet, daB das oder die Gaszuf uhrrohre (14) jeweils 
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ein StromungsiaeBgerat 21, 22) und ein Steuerventil 

, . - t, . • 

aufweisen. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 1 , gekennzeich- 
net durch eine Vorratsrolle (35), Spannrollen (30) und 
elne Bremse (36) zur Zufiihr der . zwe±t:en Fol.ie zur Folien- 
fiihrung (37) , wobel die Bremse (36) eine iSi:euereinricht.ung 
aufweist:, die mit einer bezogen auf die Bewegungsrichtung 
hinter der Bremse und vor den Spannrollen (30) liegenden 
Foi:ozelle (33) verbunden isii. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet:, daB die Warmverfonnungseinrichtung (7) drei 
quer uber die Folienzuf iihrbahn verteilte Matrizen aufweist 

Verpackungsverf ahren, bei dem ein erstes Folienmaterial 
zur Herstellung von mindestens einer Reihe von offenen 
Behaitern warmverformt, die Behal^er entlang einer Arbeits 
bahn bewegi: und gefiillt werden, in die BehSlter inertes 
Gas eingebrach-t wird. und die Behalter lait einem zv/ei ten 
Folienmaterial versiegelt werden, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Siegelnahte zur Verbindung der Behalter mit der 
zweiten Folie mindestens entlang der Vorderkanten (11) 
und des grOBeren Teils der Scitenkanten (12) der Behalter 
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(13) gleichzeitig mit dem Siegeln der iibrigen Kantenbe- 
reiche der iinmittelbar zuvor behandelten Behalter (23) 
hergestellt wird, dafi der Innenraum der zu siegelnden 
Behaiter (13) wahrend des Siegelns ihrer Vorderkant^n 
mit elnem lnert:en (3as gespult wird und daB gleichzeitig 
mit dem Spulen der Behalter (13) die danach zu behandeln- 
den Behalter (15) mit dem aus den tellwelse gesiegelten 
und g^spulten Behaltern austretenden inerten Gas gespfilt 
werden. 

Verfahren nach Anspruch lO, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Spaien mit Gas mittels eines oder mehreren Rohren (14) 
erfolgt, die jeweils nahe der Siegelnaht (11) der Vorder- 
kante ein of fenes Bnde haben und sich' Ober eine Strecke 
von etwa zwei Behalterlangen zwischen der Arbeitsbahn und 
der ZufiihrbcOin der zweiten Folie parallel und, bezogen 
auf die Bewegungsrlchtung, nach hinten erstrecken. 

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB 
die zweite Folie fiber eine Fuhrrolle (37) zugeffihrt wird, 
die sich in geringem Abstand von und oberhalb der Arbeits- 
bahn befindet, wobei die Rolle (37) in einem Abstand von 
etwa zwei Behalterlangen, bezogen auf die Bewegungsbahn , 
hinter der Siegelnaht (11) der Vorderkante angeordnet ist. 
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13. Verfahren nach Anspruch 11 Oder 12, dadiirch gekennzeichnet, 

t* * 

daB slch das oder die Rohre (14) liber elne Strecke von 
mindestens zwei BehMlterlangen von der Siegelriaht (11) 
der vorderen Kante, bezogen auf die Bewegungsrichtung, 
nach hlntien erstrecken. 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet , 
daB die F€airrolle einen Abstand von mindestens zwei Be- 
haitzerlSngen, bezogen auf die Bewegungsrichtung , hiniier 
der Siegelnaht der Vorder kante hat. 

15. Verfahren nach eixiem der Anspruche 12 bis 14, dadurch. ge- 
kennzelchnet, daB die Siegelung und die Warmverf ormung 
synchron durchgeftihrt werden. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15,. dadurch ge- 
kennzelchnet, daB die Zuf uhr von Spulgas zii dein oder den 
Gaszufuhrrohren in Abhangigkeit von den Messungen eines 
zugehorigen Strdmungsmessers gesteuert wird. 

17; Verfahren nach einem. der Ans'prtiche 12 bis 16, dadurch- 

gekezmzeichnet, daB die zweite Polie mit Markieriingspunk- 

s 

ten entsprechend den Abstanden der Behalter versehen wird 

■ » 

wad dafl eine Fotozelle das Auftreten dieser Markierungs- 
punkte abtastet und eine Bremse betatigt, die die zweite 
Folie wShrend der Siegelung unter Spannung hSlt* 
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